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METHOD OF MANUFACTURING A DOUBLE-WALLED CONTAINER 



The present invention relates to a double-walled container, more 
particularly, but not exclusively to a flower container, and comprises a water 
reservoir. 

Containers of this type are known which usually comprise a plastic 
container underneath the bottom of which is a horizontal partition delimiting 
two distinct spaces. The horizontal partition comprises a plurality of holes 
which allow communication between the two spaces. The space between 
the base and the horizontal partition constitutes a water reservoir which may 
be supplied from the outside in any suitable manner. The horizontal 
partition forms a grit that allows the soil for the vegetation to be retained 
and, on the other hand, it allows the water to rise by capillarity. 
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The above-described pots with water reservoirs do not comprise 
double walls and, consequently, there is little insulation form the ambient 
temperature. 

Double-walled containers are known, on the other hand, which are 
very large and manufactured by rotation molding a powdered plastic 
material. 

The double-walled containers obtained by the rotation molding 
method are expensive, because the rate of production is low and the material 
used is very costly. Moreover, it is not easy to incorporate a water reservoir. 

It is therefore the object of the present invention to eliminate this 
drawback. 

The double-walled container according to the invention comprises a 
pot made of a rigid injection molded material and a blow-molded shell, with 
said pot being attached to the shell while the shell is still hot in order for the 
shrinkage of the material to cause a non-detachable engagement with the 
pot, characterized in that the pot comprises a wall, which is integral with a 
base that extends from the middle in form of a hollow projection which is 
integral with the base, and is surrounded on both sides by a vertical ring 
which serves as pedestal, with the wall comprising a peripheral edge facing 
the outside, and in which a groove is provided, while the shell comprises a 
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wall, a base, and a peripheral collar which cooperates with the groove in the 
pot in order to be attached to the shell. 

Moreover, another advantage of the invention is that the wall of the 
double-walled container is provide with a hole, the access to which is 
delimited by a nose that extends to the inside of the pot in a substantially 
vertical direction. 

One advantage of the inventive container is that the wall of the pot 
comprises vertical grooves. 

Another advantage of the double- walled container is that the 
projection, which is integral with the base, is conical, Mrith the free ends 
being closed by a base. 

Fig. 1 is a cross-sectional view of a pot and a shell comprising the 
elements of a double-walled container obtained by the inventive method. 

Figs. 2 and 3 are views of the different stages for placing the pot on 
the inside of the shell. 

Fig. 4 is a cross-sectional view of the pot arranged on the inside of the 
shell after the shell is cooled. 

Fig. 5 is a detailed view on a larger scale of the non-detachable 
connection between the pot and the shell of the container. 
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Fig. 1 is a view of the container 1 comprising a pot 2 and a shell 3 
made by molding or blow molding a plastic material or the like. The pot 2 
may be made of any desired rigid material different from the one used for 
the shell 3, but this shell must be made of a plastic material. The container 1 
may have any desired exterior geometric shape, square, rectangular, or the 
like. 

The pot 2, which is made in one sole piece, is preferably made by 
injections molding under pressure and comprises a wall 2a and a base 2b 
which delimit a space 2c that is open on the upper portion of the pot 2; this 
allows any type of material to be placed in the interior, as explained below. 
The wall 2u may be round and slightly recessed or it may have another 
shape. The wall 2a comprises a horizontal peripheral edge 2d situated on the 
level of the opening and turned toward the outside of the pot 2. The 
peripheral edge 2d is rigid and comprises a groove 2e whose inside face may 
have any desired shape. 

The base 2b of the one-piece pot 2 extends in the middle into a hollow 
projection 2f which projects in the opposite direction of space 2c. The free 
end of the projection 2f is closed by a base 2h, which is parallel with the 
base 2b of the pot 2. The projection 2f is parallel to the base 2b of the pot 2. 
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The projection 2f is conical, with the broader base facing away from the side 
of the free space 2c. 

The end of the projection 2f is penetrated by a defined number of 
small holes 2g, the function of which will be explained later. 

The base 2b is concentrically integral with projection 2f of a vertical 
ring 2i, which forms a pedestal. The vertical ring 2i is slightly longer than 
the conical projections and comprises on its peripheral edge a predetermined 
number of open notches 2j. 

The wall 2a is penetrated at a predetermined height by a hole 2k 
which is situated at the base of a nose 21 arranged on the inside of space 2c 
against the inside wall, and which extends in the direction of the opening of 
the pot 2 along an incline which is different from the one provided for the 
wall 2a. 

The exterior face of the wall 2a is integral with a defined number of 
vertical ribs 2m, which allows rigidification of the pot 2 and automatic 
centering on the inside of the shell 3, as will be explained below. 

The shell 3 comprises a wall 3a, the outside shape of which is 
substantially identical to that of the pot 2, and a base 3b delimiting a space 
3 c whose inside dimensions are larger than the outside dimensions of the pot 
2. The wall 3a comprises a peripheral horizontal collar 3d, which is turned 
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toward the inside of the shell 3, which delimits tiie opening of the shell. The 
wall 3a is penetrated by a hole 3e situated above the base 3b, and the 
distance of which with respect to the base varies as a function of the height 
of the vertical ring 2i and the pot 2. 

It is noted that the blow-molding method used for the shell 3 allows to 
obtain the horizontal collar 3, which is undercut. 

The above-described container 1 comprising the pot 2 and shell 3, is 
obtained in the manner described below: 

- the pot 2 is first molded of a rigid material which may be either 
plastic or any other material, and which has the aforementioned 
structure; 

- the pot 2 is allowed to cool in order to obtain the desired final 
dimension and rigidity; 

- the shell 3 is made separately and must be made of plastic in such a 
way that the inside dimensions are greater than the outside 
dimensions of the pot and impart the above-described 
characteristics; 

- the pot 2 engages the shell 3, which is still hot (approximately 
50°), i.e., slightly flexible or soft as a function of the constitutive 
material. This engagement of the pot 2 with the inside of the shell 
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3 first allows a section of the collar 3d to be inserted into a 
corresponding section of the groove 2e arranged in the peripheral 
edge 2d of the pot 2. The section of the collar 3d and the groove 
2e form an angle at the center ranging from 60 to 90°. 

- then, centrifugal deformation of the remaining collar 3d of the 
shell 3 allows to engage the same completely in groove 2e on the 
peripheral edge 2d; 

- the shell 3 is then allowed to cool completely in order for the 
constitutive material to cause a decrease in dimension while 
allowing the collar 3d to become completely engaged in a non- 
dismountable manner in groove 2e on the edge 2d of the pot (Figs. 

4 and 5). 

It must be noted that the shell 3, which is preferably round, is 
preferably made by blow-molding a plastic material. 

It will be understood that the double-walled container 1 comprises a 
flower container with a water reservoir. In fact, the nose 21 allows the user 
to fill water into the space provided between the walls 3 a and 2a. It is noted 
that the hole 3e fimctions as overflow, while the vertical ring 2i allows the 
water contained between the two walls to pass until it reaches the conical 
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projection 2f which allows the water to raise to inside of the space 2c with 
the help of the holes 2g and owing to capillarity in the soil fiUing the pot 2. 

CLAIMS 

1 . The double-walled container comprising a pot made of a rigid 
injection-molded material and a blow-molded shell, with said pot being 
attached to the shell while the shell is still hot in order for the shrinkage of 
the material to cause a non-detachable engagement with the pot, 
characterized in that the pot (2) comprises wall (2a), which is integral with a 
base (2b), which extends from the center in the form of a hollow projection 
(2f) which is one piece with the base and is surrounded on both sides by a 
vertical ring (2i) which serves as a pedestal, said wall (2a) comprising a 
peripheral edge (2d) that turns outwardly and in which a groove (2e) is 
provided, while the shell (3) comprises a wall (3a), a base (3b) and a 
peripheral collar (3d) which cooperates with the groove (2e) in the pot (2) in 
order to be attached to the shell (3). 

2. Container as defined in Clam 1, characterized in that the wall 
(2a) comprises a hole (2k), with access to said hole being limited by a nose 
(21) extending to inside of the pot (2) in a substantially vertical direction. 

3 . Container as defined in claim 1 , characterized in that the wall 
(2a) of the pot (2) comprises vertical ribs (2m). 
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4. Container as defined in Claim 1 , characterized in that the 
projection (2f) is conical, with the free end being closed by a base (2h). 

5. Container as defined in Claim 1, characterized in that the 
projections (2f) comprise holes (2g) for the passage of the water. 

6. Container as defined in Claim 1 , characterized in that the 
vertical ring (2j) comprises a plurality of notches (2j) on the peripheral edge. 

7. Container as defined in Claims 1, characterized in that the shell 
(3) may be sanded on the outside surface of the wall. 

8. Container as define in Claim 1, characterized in that said 
container comprises a flower container with a water reservoir. 

US Patent and Trademark Office 

Translations Branch 

Martha Witebsky - March 14, 2003 
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water,consists of an inner pot (2) made from a rigid injection-moulded 
material, and a blow-moxilded outer shell (3), both e.g. of plastic. The pot 
and shell are assembled while still hot so that shrinkage of the material fixes 
them together. The base (2b) of the inner pot has a hollow central projection 
(2f) surrounded by a vertical ring (2i), and its upper edge has a rim (2d) 
which turns outwards and has a groove (2e). The outer shell has an 
inward-facing collar (3d) round its rim to engage with the groove. The outer 
wall of the pot has a series of vertical ribs (2m), and its base projection is 
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(54) Precede pour la fabrication d'un recipient a double parol 

(57) Le recipient (1 ) a double paroi comprend : 



un pot (2) pourvu d'une paroi (2a) solidaire d'un fond 
(2b) qui se prolonge en son milieu par une protube- 
rance creuse (2f) d'une pi&ce avec le fond et bord^e 
de part et d'autre par une jupe verticale (2j) faisant 



office de pieds. tandis que la parol (^) comprend 
un rebord peripherique (2d) toume vers I'exterieur ; 

et une coque (3) poun/ue d'une paroi (3a), d'un fond 
(3b) et d'une colterette p6riph6rique (3d) toum6e 
vers I'intdrleur de ladite coque. 
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Description 

La pr^sente invention a trait ^ un recipient k double 
parol et plus particulidrement, mais non excluslvement, 
k un bac k fleurs k reserve d'eau. 

On connaTt des recipients de ce genre qui compren- 
nent gdn6ralement un bac en matiere plastique dans le> 
quel est dispos^e au-dessus du fond une cloison hori- 
zontaledelimitantdeux espacesdistincts. La cloison ho- 
rizontale compcrte une multitude de trous permettant la 
communication entre les deux espaces. L'espace com- 
pris entre le fond et la cloison horizontale constitue une 
reserve d'eau qui peut etre alimentee par I'exterieur par 
tout moyen. La cloison horizontale forme une grille per- 
mettant d'une part la retenue de la terre vdg^tale et 
d'autre part la remont^e de I'eau par capillaritd. 

Les pots k reserve d'eau decrits ci-dessus ne com- 
portent pas de double parol, si bien qu'lls sont peu Iso- 
lants par rapport a la temperature ambiante. 

On connaTt d'autre part des recipients k double pa- 
rol de grandes dimensions fabriques par le procede de 
moulage par rotation d'une matiere plastique en poudre. 

Les recipients k double parol obtenus par te proce- 
de de moulage par rotation sont chers, car la cadence 
de production est faible et le matdriel de mise en oeuvre 
est tr^s couteux. De plus, lis ne peuvent pas facllement 
comporter une resen^e d'eau. 

C'est k ces inconv6nlents qu'entend plus pcuticuli^- 
rement remedier la presente inventbn. 

Le recipient k double parol suivant rinvention conn- 
prend un pot realise en une matidre rigide injectee et 
une coque mouiee par soufflage, led it pot etant assem- 
ble k la coque encore cliaude afin que le retrait de sa 
matiere provoque son engagement non demontable sur 
le pot, caracterise en ce que le pot comprend une paroi 
solidaire d'un fond qui se prolonge en son milieu par une 
protuberance creuse d'une piece avec ce fond et bordee 
de part et d'autre par une jupe verticale f aisant office de 
pieds, cette parol comportant un rebord peripherique 
toume vers I'exterieur et dans lequel est prevue une gor- 
ge, tandis que la coque comprend une parol, un fond et 
une collerette peripherique qui coopere avec la gorge 
du pot pour sa fixation avec la coque. 

De plus, le recipient k double paroi suivant rinven- 
tion consiste en ce que la parol comporte un trou dont 
I'acces est deiimite par un bee s'etendant k I'interieur du 
pot suivant une direction sensiblement verticale. 

Un avantage du recipient selon I'invention consiste 
en ce que la paroi du pot comporte des nervures verti- 
cales. 

Enfin un autre avantage du recipient a double paroi 
montre que la protuberance solidaire du fond presente 
un prof 11 conique dont Textremite libre est fermde par un 
fond. 

Fig. 1 est une vue en coupe montrant un pot et une 
coque constltuant les elements d'un recipient k double 
paroi obtenue par le procede suivant la prdsente inven- 
tion. 



Fig. 2 et 3 sont des vues illustrant les difierentes 
etapes de mise en place du pot k I'interieur de la coque. 

Fig. 4 est une coupe representant le pot dispose k 
I'interieur de la coque apres refroidlssement de cette 

s demiere. 

Fig. 5 est une vue de detail k plus grande echelle 
montrant la liaison non demontable entre le pot et la co- 
que du recipient. 

On a represente en fig. 1 un recipient 1 constitue 

10 d'un pot 2 et d'une coque 3 realisee par moulage ou 
soufflage d'une nnatiere plastique ou autre. Le pot 2 peut 
etre fabrique en une matiere quelconque rigide totaie- 
ment differente de celle utilisee pour la coque 3, mais 
cette demiere dolt etre obligatoirement realisee dans 

IS une matiere plastique. Le recipient 1 peut affecter une 
forme geometrique exterieure quelconque de type cir- 
cutaire, rectangulaire ou autre. 

Le pot 2, qui est fabrique en une seule piece, pre- 
ferablement par injection sous presslon. comporte une 

20 parol 2a et un fond 2b deiimltant un espace 2c ouvert k 
la partie superieure du pot 2, ce qui permet I'introductbn 
de tout type de produit k I'interieur. comme on I'expli- 
quera mieux plus loin. La paroi 2u peut etre circulaire et 
legerement evasee, ou presenter une autre forme. La 

2S parol ^ comprend un rebord peripherique horizontal 2d 
situe au niveau de t'ouverture et qui est toume en direc- 
tion de I'exterieur du pot 2. Le rebord peripherique 2d 
est rigide et comporte une gorge 2e dont le profil interne 
peut etre de forme quelconque. 

30 Le fond 2b du pot 2 monobloc se prolonge en son 
milieu par une protubdrarrce creuse 2[ faisant sailiie k 
I'oppose de l'espace 2c. L'extrdmit^ libre de la protube- 
rance 2f est fermee par un fond 2h qui est parallele k 
celui 2b du pot 2. La proturerance 2f presente un profil 

35 conique dont la base la plus large est toumee du cdte 
de respace libre 2c. 

Uextremite libre de la protuberance 2f est percee 
d'un certain nombre de petits trous 2g dont on verra 
mieux plus bin les fonctions. 

40 Le fond 2b est solidaire concentriquement k la pro- 
tuberance 2f d'une jupe verticale 2j formant un pied. La 
jupe verticale 21 est legerement plus bngue que la pro- 
tuberance conique 2f et comporte sur son bord periphe- 
rique un certain nombre d'encoches debouchantes 2]. 

4S La paroi 2a est percee k une hauteur pr6-determi- 
nee d'un trou 2k situe k la base d'un bee 2J dispose k 
finterieur de l'espace 2c contre sa paroi interne et qui 
s'etend en direction de I'ouverture du pot 2 et suivant 
une incllnaison differente de celle prevue pour la paroi 

so 2a. 

La face exterieure de la paroi 2a est solidaire d'un 
certain nombre de nervures vertlcales 2m permettant la 
rigldrficatlon du pot 2 et son auto-centrage a I'interieur 
de la coque 3, comme on le ven-a mieux plus loin. 
ss La coque 3 comporte une paroi 3a dont le profil ex- 
terieur est sensiblement identique k celui du pot 2 et un 
fond 3b dellmitant un espace 3c dont les dimensions in- 
terieures sont superieures k celles exterieures du pot 2. 
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La parol 3a comprend d I'oppos^ du fond 3b une colle- 
rette p^riphdrique horizontale 3d toum^e vers Tintdri ur 
de la coque 3 qui d^limite son ouverture. La parol 3a est 
perc6 d'un trou 3e situ6 au-dessus du fond 3b et dont 
la distance par rapport k celul-ci varie en fonctlon de la 
hauteur de la jupe verticale 21 et du pot 2. 

On observe que la technique du moulage par souN 
flage de la coque 3 permet d'obtenir facilement la colle- 
rette horizontale 3 qui est en contre-d^pouille. 

Le rteipient 1 d6crit prdcddemment, constltu6 de 
son pot 2 et de sa coque 3, est obtenu de la manl&re 
suivante : 

- On moule d'abord le pot 2 en une matl^re rigide qui 
peut dtre soit du plastique, solt tout autre mati^re et 
qui comporto ^ensemble de la structure dterlte 
pr6c6demnrient ; 

On laisse refroidir le pot 2 pour qu'il attelgne ses 
dimensions definitives et la rigidity recherchSe ; 

On moule ensuite s6par6ment la coque 3 qui est 
r^allsee imperativement dans une matiere plasti- 
que de manidre que ses dimensions internes soient 
superleures k celles extemes du pot 2 et qu'elle 
comporte I'ensemble des caractdristiques d6crites 
pr6c6demment. 

On engage le pot 2 dans la coque 3 encore chaude 
{k environ 50°), c'est-^-dire I6g6rement souple ou 
molle du fait de sa matldre constitutive. L'engage- 
ment du pot 2 ^ I'lntdrieur de la coque 3 permet tout 
d'abord introduction d'un secteur de la collerette 
3d dans un secteur correspondant de la gorge 2e 
mdnagde dans le rebord penpherique 2d du pot 2. 
Le secteu r de la collerette 3d et de la gorge 2e fonne 
un angle au centre prevu entre 60 et 90** (fig. 2 et 3). 

On procede ensuite k la deformation centrifuge du 
reste de la collerette 3d de la coque 3 permettant 
de {'engager compl^tement dans la gorge 2e du re- 
bord p6riph6rique 2d. 

On laisse enfin refroidir compl^tement la coque 3 
afin que le retrait de sa matiere constitutive provo- 
que une diminution de ses dimensions, permettant 
k la collerette 3d de s'engager compl^tement et de 
manidre non d^montable dans la gorge 2e du re- 
bord 2d du pot 2 (fig. 4 et 5). 

On note que la coque 3 affectant par exemple une 
forme circulaire est fabriqu6e pr6f6rablement par souf- 
flage d'une matiere plasttque. 

Bien entendu, le recipient 1 ^double parol constitue 
un bac a fleurs k resen^e d'eau. En effet, le bee 2J permet 
k Tutilisateur de remplir d'eau I'espace prevu entre les 
parois 3a et 2a. On remarque que le trou 3e joue ta fonc- 
tlon de trop plein, tandis que la jupe verticale 2] munle 



de ses encoches 2j permet le passage de Peau conte- 
nu entre les d ux parois jusqu'^ ce qu'elle attelgne la 
protuberance conique 2f qui permet k I'aide de ses trous 
2^ de fair remonter I'eau k I'lntdrieur de I'espace 2c du 
s pot 2 par capillarity dans la ten^e v^g^tale remplissant 
le pot 2. 

On note que la surface exterieure de parol 3a peut 
dtre sabl6e pour lul donner I'aspect de la terre cuite. 



Revendlcations 

1. Recipient k double parol du genre comprenant un 
pot r6a\\s6 en une matidre rigide inject^e et une co- 
que moul6e par soufflage, ledrt pot 6tant assemble 
k la coque encore chaude afin que le retrait de sa 
matiere provoque son engagement non demonta- 
ble sur le pot, caract6ris6 en ce que le pot (2) com- 
prend une parol (^) solidaire d'un fond (2b) qui se 
prolongs en son milieu par une protuberance creu- 
se (2f) d'une pi^ce avec ce fond et bordee de part 
et d'autre par une jupe verticale (2j) faisant office 
de pieds, cette parol (2a) comportant un rebord pe- 
riphdrique (2d) tournd vers I'extdrieur et dans lequel 
est pr^vue une gorge (2e), tandis que ta coque (3) 
comprend une parol (3a), un fond (3b) et une colle- 
rette peripherique (3d) qui coop^re avec la gorge 
(2e) du pot (2) pour sa fixation avec la coque (3). 

2. Recipient suivant la revendlcatlon 1 , caracterise en 
ce que la parol (^ comporte un trou (2k) dont rac- 
ers est deilmite par un bee (2j) s*etendant k I'inte- 
rieur du pot (2) suivant une direction sensiblement 
verticale. 

3. Recipient suivant ta revendlcatlon 1 , caracterise en 
ce que la paroi {2a) du pot (2) comporte des nervu- 
res vertlcales (2nQ). 

4. Recipient suivant la revendlcatlon 1 , caracterise en 
ce que la protuberance (2f) presente un profil coni- 
que dont I'extremite libre est fermee par un fond 

m 

5. Recipient suivant la revendication 1 , caracterise en 
ce que la protuberance (2f) comporte des trous (2g) 
pour le passage de I'eau. 

6. Recipient suivant la revendication 1 , caracterise en 
ce que la jupe verticale (2J) comprend sur son bord 
peripherique plusieurs encoches (2j). 

7. Recipient suivant la revendication 1 , caracterise en 
ce que la coque (3) peut dtre sabiee sur la surface 
exterieure de sa paroi (3a). 

8. Recipient suivant la revendication 1 , caracterise en 
ce qu'il constitue un bac k fleur k resen/e d'eau. 
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